BUNDESREPUBLIK 
DEUTSCHLAND 




DEUTSCHES 
PATENTAMT 



© Off nlegungsschrift 
© DE 3044083 A1 



<§) Int. CI. 3: 

B 26 F 1/40 



@ Aktenzetchen: 
@ Anmetdetag: 
@ Offenlegungstag: 



Anmelder: 

Wupa-Maschinenfabrik GmbH, 4057 Bruggen, DE 



P 30 44 083.6-26 
24.11.80 
9. 9.82 



@ Erfinder: 

Halff, Albert, Dipl.-lng., 4053 Juchen. DE; Vossen, Manfred. 
4055 Niederkruchten, DE 



< 

§ 
§ 
3 

Ul 

Q 



Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 
@ Stanzeinrichtung 



9 

8 



BUNDESDRUCKEREI BERLIN 07.82 230 036/57 



3044083 



NACHQEREiCHT 



dr.-inc. Ernst Stratmann 

PATE NT AN WALT 
D-4000 DOSSELDORF 1 • SCHADOWPLAT2 9 



Dusseldorf, 21. Nov. 1980 

. 8052 



WUPA Maschinenfabrik GmbH 
4057 Brtiggen 1 



Patentanspriiche 



1. Stanzeinrichtung fur Stanzautomaten ' zum Stanzen von Bdgen 
aus Papier, Pappe u. dgl. , mit einem Untertisch und einem 
Obertisch, wobei der eine Tisch die Stanzmesser und der an- 
dere Tisch die Gegenplatte tragt und der eine Tisch am Ge- 
stell fest gelagert und der andere Tisch iiber eine Antriebs- 
vorrichtung senkrecht zur Gegenplattenebene hin und her be- 
weglich ist, und mit einer Greif erstangenanordnung zum 
intermittierenden Transport der zu stanzenden Bdgen durch die 
Stanzeinrichtung, dadurch gekennzeichnet, daB der Untertisch 
(26) ruht und der Obertisch (28) angetrieben ist und daB die 
Antriebsvorrichtung (46) fttr den Obertisch (28) zwischen 
Obertisch (28) und einem Joch (48) angeordnet ist, welches 
mit dem festen Untertisch (26) iiber vorgespannte Zuganker 
(SO) verbunden ist. 

2. Stanzeinrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , daB 
vier Zuganker (50) vorgesehen sind. 
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3. Stanzeinrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeich- 
net, dafi die Antriebsvorrichtung (78, 79, 81, 83)aus einem 

mit dem Joch (48) verbundenen oder mit dem Joch (48) einstiicki- 
gen oberem Rahmenteil (80) und aus einem mit dem oberen 
Tisch (28) verbundenen oder mit dem oberen Tisch (28) ein- 
sttickigen unterem Rahmenteil (82) besteht und dafi oberes und 
unteres Rahmenteil (80, 82) mittels eines durch eine Kurven- 
scheibe (96) angetriebenen Kniehebelantriebs (88, 90), 
mittels eines mittels einer Kurvenscheibe (196) angetriebenen 
Keilgetriebes (184, 94, 96, 98, 100), mittels eines durch 
eine Kurvenscheibe (120) angetriebenen Kurvenantriebs (84, 
108, 112, 114, 118) oder mittels eines durch einen Kurbelan- 
tr ieb (126, 128, 130) angetriebenen Schwenkhebelgetr iebes 
(84, 110, 112, 116) zueinander hin und her bewegbar sind. 

4. Stanzeinrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeich- 
net dafi die Antriebsvorrichtung (77) aus zwei von dem Joch 
(48) getragenen Exzenterwellen (52, 72) besteht, auf denen 
Rollen (72) durch ein Walzlager exzentrisch gehai ten sind, 
die auf einer gehSrteten, innerhalb der Stanzflache (76) des 
oberen Stanztisches liegenden Auf lagef lache des oberen 
Stanztisches (28) gegen Federkraft aufliegen. 

5. Stanzeinrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet , dafi 
die geharteten Auf lagef lachen des oberen Stanztisches (28) 
von geharteten Stahlplatten (74) gebildet werden. 

6. Stanzeinrichtung nach Anspruch 4 oder 5, dadurch gekennzeich- 
net, dafi das Joch (48) an s einen Jochenden (64) untere Auf- 
lageenden (60) aufweist, dafi der untere Tisch (26) zu den 
Jochenden (6 4) passend ausgerichtete Vbrspriinge (66) tragt, 
die Auf lagef lichen ( 62) besitzen, auf denen die Auf lagef lachen 
(60) der Jochenden (64) befestigbar sind. 
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7. Stanzeinrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Jochenden (64) des Joches (48) und die Vdrspriinge 
(66) des unteren Tisches (26) zueinander fluchentende 
Bohrungen besitzen, durch die ein Spannbolzen (58) hin- 
durchsteckbar und mittels Spannmuttern (68, 70) soweit 
unter Zugspannung gesetzt werden kc5nnen, daB die gesamte 
von den dadurch gebildeten Zugankern (50) aufgebrachte 
Zugkraft gr86er als die maximale Andruckkraft wMhrend des 
Stanzprozesses ist. 

8. Stanzeinrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, 
daB zwischen den Auflageenden (60) der Jochenden (64) und 
den Auf lagef lachen (62) der Vorsprunge (66) des unteren 
Tisches (26) Buchsen (56) angeordnet sind. 

9. Stanzeinrichtung nach einem der Anspriiche 1-8, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die bewegte Masse des Obertisches (28) ein- 
schlieBlich der auf- und abbewegten Massen der Antriebsvor- 
richtung (46) um ein Vielf aches kleiner ist als die feste . 
Masse des unteren Tisches (26) . 



10. 



Stanzeinrichtung nach einem der Anspriiche 1-9, dadurch 
gekennzeichnet, daB keilformige Stanzandruckverstellein- 
richtungen vorgesehen sind. 
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Stanzeinrichtung 



Die Erfindung betrifft eine Stanzeinrichtung fiir Stanzautomaten 
zum Stanzen von Bogen aus Papier, Pappe u. dgl., mit' einem 
Unter- und einem Obertisch, wobei der eine Tisch die Stanzmesser 
und der andere Tisch die Gegenplatte tr&gt und der eine Tisch 
am Gestell fast gelagert und der andere Tisch tiber eine Antriebs- 
vorrichtung senkrecht zur Gegenplattenebene hin und her beweg- 
lich ist, und mit einer Greiferstangenanordnung zum intermit- 
tierenden Transport der zu stanzenden B6gen durch die Stanzein- 
richtung. 

Derartige Stanzeinrichtungen sind bereits seit langem in Ge- 
brauch. Der Antrieb bei den bekannten Stanzeinrichtungen er- 
f olgt entweder mittels eines Kniehebelantriebs oder mittels 
eines Exzenterantriebs. 

Beide Systeme haben ihre jeweiligen Vor- und Nachteile. So be- 
sitzt der Kniehebelantrieb groSe Stanzkraft bei relativ geringer 
Antriebsleistung r auflerdem erzeugt er einen verhSltnismafiig 
"weichen" Stanzschlag, was die Gereiuschentwicklung verringert. 
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Nachteilig beim Kniehebelantrieb ist allerdings die verhalt- 
nismaBig geringe "Offenzeit", das ist die Zeit innerhalb eines 
Maschinentaktes , in der die Greiferstangen den Bogen zwischen 
den offenen Tischen transportieren kSnnen. Wegen dieser ge- 
ringen Zeit sind erhebliche Beschleunigungs- und Verzogerungs- 
krSfte auf den gestanzten Bogen notwendig, so daB die maxi- 
male Arbeit sgeschwindigkeit verhaltnismSSig niedrig ist. 

Nachteilig ist aufierdem der verhaltnismSBig komplizierte Auf- 
bau des Systems. 

Der Exz enter antrieb, der von der Firma WUPA seit mehreren 
Jahrzehnten in ihren Stanzautomaten angewendet wird # ist da- 
gegen viel einfacher aufgebaut und ergibt eine wesentlich 
grofiere "Of f enzeit" der Stanztische, wodurch verhSltnismaBig 
viel Zeit fur den Greiferwagentransport zwischen den offenen 
Stanztischen bleibt, so daB die BeschleunigungskrMfte niedriger 
sind und dadurch hohere Betriebsgeschwindigkeiten erreicht 
werden konnen. 



Nachteilig sind jedoch die erf order liche groBe An triebs lei stung 
sowie der "harte" Stanzschlag, der verhaltnismaBig aufwendige 
GerMuschdammungsmaBnahmen erforderlich macht. 

Weitere Unterschiedsmerkmale zwischen den beiden Antriebssyste- 
men ergeben sich dadurch, daB der bekannte Kniehebelantrieb 
den unteren Stanztisch betatigt und dieser die Anlage-Stahl- 
platte tragt, wahrend der feste obere Stanztisch die Stanz- 
messer tragt # so daB wahrend des Stanzvorganges die auf der 
Stahlplatte liegenden B6gen nach oben gegen die Stanzmesser 
gedruckt werden. Vorteil dieser Anordnung ist das geringe Ge- 
wicht des bewegten Stanztisches f was die bereits erwahnte ge- 
ringere Antriebsleistung bedingt. Allerdings erhoht der be- 
wegte untere Stanztisch die BogenabriBgef ahr . 



Bei dem bekannten Exzenterantrieb dagegen wird der obere Stanz- 
tisch angetrieben und gegen den mit dem Maschinenrahmen fest 
verschraubten unteren Stanztisch gedrtickt. Auch hier befindet 
sich am oberen Stanztisch die Stanzform und am unteren Stanz- 
tisch. die (gehartete und geschliff ene) Stahlplatte. 

Der Exzenterantrieb erfolgt in der Weise, daB der obere Stanz- 
tisch zwei nach aufien ragende Vorsprtinge besitzt, an denen an 
jeder Seite je zwei Zugstangen angelenkt sind, die nach unten 
reichen und dort mittels zweier Exzenterwellen auf und ab be- 
wegt werden. Durch die auBen liegenden Anlenkpunkte ergibt sich 
eine verhaltnismSBig groBe raumliche Erstreckung des oberen 
Stanztisches, was wegen der notwendigen Biegesteifigkeit eine 
verhaltnismaflig schwere Rahmenkonstruktion fur den oberen Stanz- 
tisch notwendig macht. Dies wiederum erhoht ganz betrSchtlich 
das Gewicht des oberen Stanztisches und fuhrt zu der bereits 
erwHhnten hSheren Antriebsleistung. 

DaB der untere Tisch bei dieser Ausfiihrungsform feststeht, hat 
den groBen Vorteil, daB sich eine glatte und feststehende 
Transportebene fur den Bogen ergibt, so daB die Gefahr des Bo- 
genabrisses wesentlich geringer ist, AuBerdem wird bei ruhendem 
Ontertisch erreicht, daB dem Bogen keine zusatzliche Vertikal- 
bewegung aufgedruckt werden muB, was die Stanzgenauigkeit ver- 
schlechtern wtirde. Auch der MaterialfluB von der Aufnahmestation 
zur Stanzstation und von der Stanzstation zur nachfolgenden 
Ausbrechstation ist bei ruhendem Untertisch wesentlich unproble- 
matischer. 

Statt den oberen Tisch mittels Exzenterantrieb und Exzenter-' 
wellen anzutreiben, kann man dies nattirlich auch mit einem 
zwischen Untertisch und Obertisch angeordneten Kniehebelantrieb 
tun, wobei man unter Beibehaltung der Vorteile des festen Unter- 
tisches einen weicheren Stanzschlag erh£lt, allerdings wiederum 
mit dem Nachteil der verktirzten Rastzeiten. 
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Allen L6sungsversuchen~mit bewegtem Obertisch, seien sie nun 
mittels Exzenter Oder mittels Kniehebel angetrieben, haftet 
der grofie Nachteil an, dafi der Obertisch infolge des seitlich 
angebrachten Antriebs eine verhaltnismSBig grofie Langserstreckung 
behalt und damit zur Erlangung der erforderlichen Biegesteif ig- 
keit sehr schwer gemacht werden mufi. Die dadurch bedingte grofie 
bewegte Masse erh5ht den Energiebedarf , begrenzt die Arbeitsge- 
schwindigkeit, erfordert teuere Maschinenteile und erhoht auch 
den Raumbedarf der Stanzeinrichtung. 

Aufgabe der Erf indung 1st die Schaf fung einer Stanzeinrichtung 
der eingangs genannten Art, die die Vorteile des festen Unter- 
tisches und bewegten Obertisches hat, aufierdem aber wesentlich 
kompakter und damit leichter aufgebaut werden kann, wodurch sich 
nicht nur Energie-Einsparungen und Reduzierung der Herstellungs- 
kosten ergeben, sondern auch die Arbeitsgeschwindigkeit wesent- 
lich gesteigert werden kann und zudem sich die Gerauschentwick- 
lung reduzieren lSBt. 

GelcSst wird die Aufgabe dadurch, daS der Untertisch ruht und der 
Obertisch angetrieben ist und dafi die Antriebsvorrichtung fur 
den Obertisch zwischen Obertisch und einem Joch angeordnet ist, 
welches mit dem festen Untertisch tiber vorgespannte Zuganker 
verbunden ist, 

Statt den Antrieb also seitlich neben Ober- und Untertisch an- 
zuordnen, wie es bisher stets bei bewegtem Obertisch der Fall 
war, wird der Antrieb oberhalb des Obertisches und unterhalb 
eines f eststehenden und mit dem festen Untertisch verbundenen 
Joches vorgesehen, so daB es nicht mehr notwendig ist, wegen der 
seitlich angreifenden Antriebskraf te diesen Obertisch sehr sta- 
bil und damit schwer zu bauen, vielmehr kann aufgrund der inner- 
halb der Obertischf lache selbst angreifenden Antriebskraf te 
eine verhaltnismSBig leichte Konstruktion verwirktlicht werden, 
so dafi nicht mehr wie bisher neben dem schweren Stanztisch auch 
noch die schweren Antriebshebel bewegt werden mttssen, was zu 
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erheb lichen Fundamenterschiitterungen ftihrt, sondern es ist 
praktisch nur noch der Obertisch alleine, der bewegt wird, wo- 
bei dieser Obertisch auch noch ein ganz erheblich geringeres 
Gewicht besitzt. Die zu bewegenden Massen sind daher ganz ent- 
scheidend kleiner, wodurch nicht nur die Fundamenterschiitte- 
rungen wesentlich geringer werden, der ganze Aufbau ist auch 
preiswerter und viel kompakter. 



Die erf indungsgemaBe Stanzeinrichtung kann mit verschiedenen 
Antriebsarten zwischen Obertisch und Joch verwirklicht werden, 
wobei Antriebe mit Kniehebeln allerdings hier zu einem verhalt- 
nismaBig komplizierten Aufbau fiihren, Oder aber dadurch,.daB 
ein Exzenterantrieb vorgesehen wird, der bei der hier vorge- 
sehenen Anordnung besonders guns tig gestaltet werden kann, der- 
art, daB er nicht nur zu den vorteilhaf ten grofien Offenzeiten 
fuhrt, sondern in diesem Falle ebenfalls wegen der nur geringen 
bewegten Massen einen weicheren Stanzschlag, nur geringe Funda- 
menterschutterungen und auch nur geringen Luftschall ergibt, 
auflerdem nur einfache Bauteile erfordert und auBerdem die Stanz- 
einrichtung sehr kompakt macht. 

Die Erfindung wird nachfoigend anhand von Ausftihrungsbeispielen 
naher erlautert, die in den Zeichnungen dargestellt sind* 



Es zeigt: 

Fig. 1 eine schematische Ansicht eines Stanzautomaten; 

Fig. 2 eine Querschnitts ansicht durch eine Stanzein- 

richtung mit erf indungsgemaBen Antrieb fttr den 
Obertisch mit Hilfe von Exzenterwellen; 

Fig. 3 eine andere Ausfuhrungsform eines Obertischan- 

triebes, bestehend aus einem Kniehebelsystem 
mit Kurvenscheibenantrieb; 
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Fig. 4 eine noch andere Ausf (ihrungsform, bestehend 

aus einem Keilgetriebe mit Kurvenantrieb; 

Fig, 5 eine weitere Ausfuhrungsform, die ein Schwenk- 

hebelgetriebe mit Kurvenantrieb umfasst; 



Fig. 6 eine noch andere Ausfuhrungsform, die ein 

Schwenkhebelgetriebe mit Kurbelantrieb umfasst; 
und 



Fig. 7 u. 8 grafische Darstellungen zur Erlauterung der 

Arbeitsweise von Exzenterantrieb und Kniehebel- 
antrieb sowie der idealen, anzustrebenden Be- 
wegungsablSuf e. 



In Fig. 1 ist in schematisierter Form ein Stanzautomat zum Stanzen, 
Ausbrechen und Ablegen von B6gen aus Papier, Pappe u. dgl. dar- 
gestellt. 

Der Stanzautomat 10 besteht aus einer Stanzeinrichtung 12, einer 
Ausbrecheinrichtung 14 und einer Ablegeeinrichtung 16, die von 
einem gemeinsamen AutomatengehSuse 18 getragen und umschlossen 
werden. 

Die B6gen 20, die von einer hier nicht darges tell ten Anordnung 
an den Stanzautomaten 10 geliefert werden, werden von auf urn- 
laufenden Ketten 24 befestigten Greiferstangenanordnungen 22 an 
ihrer Vorderkante ergriffen und dann intermittierend durch die 
verschiedenen Stationen 12, 14 und 16 des Stanzautomaten 10 
hindurchgezogen . 

Bei der in Fig. 1 dargestellten Anordnung besteht die erste Sta- 
tion aus der Stanzeinrichtung 12, die einen unteren Tiegel Oder 
Untertisch 26 sowie einen oberen Tiegel Oder Obertisch 28 auf- 
weist, wobei im vorliegenden Falle der Obertisch die Stanz- 
messer tragt und von einer noch nHher zu beschreibenden Antriebs- 
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einrichtung auf den Untertisch 26 bewegt und von diesem wieder 
abgehoben werden kann, wobei der Untertisch eine Stanzgegen- 
platte tragt, nicht dargestellt. 

Nachdem der Bogen mit Hilfe der Stanzmesser und der Gegenplatte 
derart schneidend gestanzt wurde, dafi -z.B. mittels kleiner ver- 
bleibender Brucken zwischen den einzelnen Stanzteilen- der Bo- 
gen in seiner Form noch erhalten bieibt, transportiert die zu- 
gehorige Greiferstange 22 den Bogen in die nachfolgende Aus- 
brechstation 14, die mit Ausbrechwerkzeugen ausgestattet sein 
kann. An dieser Station werden mit Hilfe der Ausbrechwerkzeuge, 
w die nicht naher dargestellt sind, die nicht benotigten Abfall- 

stiicke aus dem Bogen nach unten herausgestossen, wodurch diese 
AbfallstUcke 30 in einen unter der Station eingeschobenen be- 
halterartigen Wagen 32 fallen. 

Von der Ausbrechstation 14 gelangt der Bogen in die Ablegesta- 
tion 16, wo der Bogen entweder nur einfach abgelegt wird, oder 
aber, giinstiger, gleichzeitig eine Trennung der einzelnen Nutzen 
erfolgt, wobei Trennwerkzeuge hier nicht nSher dargestellter 
Art Verwendung finden konnen. Die Ablegestation 16 kann auch 
eine Palette 34 umfassen, auf der die einzelnen Bogen in Form 
eines Stapels 36 aufgestapelt werden, so dafi nach Erreichen 
einer bestimmten Stapelhohe die Palette mit den auf ges tape lten 
Bogen aus dem Bereich des Stanzautomaten 10 weggefahrein werden 
kann. 

Wird der Bogen nicht getrennt, lost an der Ablegevorrichtung sich 
die Klemmvorrichtung des Greifers 22 vom Bogenrand, wird der Bo- 
gen jedoch getrennt, erfolgt auch eine Ab trennung des von der 
Greiferstangenanordnung 22 gehaltenen Bogenrandes, so dafl der 
Greifer zunachst noch mit dem abgetrennten Bogenrand in Rich- 
tung des Pfeils 38 weiterlauft. An einer geeigneten Stelle, z.B. 
oberhalb eines weiteren Behalters 40 Sffnen sich dann die Grei- 
fer der Greiferstangenanordnung 22 und lassen den Bogenrand 42 
in den Behalter 40 fallen. Unter Antrieb durch die Ketten 24 
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wird dann die Greif erstangenanordnung wieder an den Ort gelangen, 
wo ein neuer Bbgen 20 aufgenommen wird, um diesen Bogen durch 
die drei Stationen 12, 14 und 16 hindurchzufiShren. 

Wie zu erkennen ist, tragen die Ketten 24 mehrere Greiferstangen 
22, beispielsweise sind es hier 8, so dafi mehrere Bogen 20 
gleichzeitig in den verschiedenen Stationen bearbeitet werden 
konnen. 

In Fig. 2 ist nun die Stanzeinrichtung 12 des Stanzautomaten 10 
n&her dargestellt, wobei die Stanzeinrichtung nur eine Aus- 
fiihrungsform der Erfindung darstellt. Es ist wiederum ein Unter- 
tisch 26 und ein Obertisch 28 zu erkennen, wie auch die Ketten 
24, die von einer Ftthrungsbahn 46 und einer Umlenkrollenein- 
richtung 44 um den Obertisch 28 derart herumgeftihrt sind, dafi 
die von den Ketten 24 getragenen Greiferstangenanordnungen (hier 
nicht dargestellt) zwischen den beiden Tischen 26, 28 intermit- 
tierend hindurchgefuhrt werden konnen. 

Wie zu erkennen ist, ruht der Untertisch 26 fest auf dem Auto- 
ma tengeha use 18, wahrend der Obertisch 28 angetrieben wird, und 
zwar durch eine Antriebsvorrichtung 46, die zwischen dem Ober- 
tisch 28 und einem Joch 48 angeordnet ist, das mit dem festen 
Untertisch 26 uber vorgespannte Zuganker 50 verbunden ist, 

Um eine ausreichend stabile Halterung des Joches 48 zu erm6g- 
lichen, sind mindestens vier derartige Zuganker 50 vorgesehen, 
bei groBeren Bogenbreiten kdnnen auch sechs und mehr Zuganker 
zweckmaSig sein. 

Durch die dargestellte Anordnung ergibt sich ein Antrieb ftfr den 
Obertisch 28, der nur noch verhaltnism&Big wenig bewegte Massen 
umfasst, namlich den Obertisch 28 selbst, der hier nicht groBer 
zu sein braucht, als die Stanzflache selber, sowie noch Teile 
der Antriebsanordnung, die den Obertisch 28 in Bewegung setzen. 
Durch diese gegenliber bisher bekannten Konstruktionen erheblich 
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verriiigerte Masse reduziert sich die auf das AutomatengehSuse 18 
und damit die Maschinenf undamente ausgettbte StoBbelastung ganz 
erheblich, auflerdem sind die erforderlichen Antriebsenergien er- 
heblich kleiner. Da zudem der Antrieb nicht mehr tiber die Ober- 
tischbreite hinausreicht, wird auch die Stanzeinrichtung gegen- 
liber anderen Konstruktionen erheblich kompakter. Da zudem die 
Jochkonstruktion durch verhSltnismSBig einfachen Maschinenbau 
verwirklicht werden kann, sind auch die Herstellungskosten der 
erf indungsgemaBen Stanzeinrichtung erheblich niedriger als es 
bisher der Fall war. 

Die Antriebsvorrichtung 46 kann verschiedene Form annehmen, es 
sei in dieseia Zusammenhang auch noch auf die folgenden Figuren 
verwiesen. 

In Fig. 2 ist ein Exzenterantrieb dargestellt, der fur die vor- 
liegende erfindungsgemS.Be Stanzeinrichtung sich besonders bewShrt 
hat, Der dargestellte Antrieb, es handelt sich urn einen Exzenter- 
antrieb, besteht aus einer Exzenterwelle 52, die in nicht naher 
dargestellter Weise um die Achse 54 drehbar vom topfformigen 
Joch 48 getragen wird. Das Joch 48 ist, wie bereits ausgefUhrt, 
mit dem unteren Stanztisch verbunden, und zwar dadurch, daB die 
Auf lageendf lachen 60 des Joches unter Zwischenlage vc?n Buchsen 56 
auf vorspringende Auf lagef lMchen 62 aufliegen, wobei das feste 
Auf liegen auch bei Stanzbelastung durch hochfeste Spannbolzen 58 
sichergestellt wird, die durch entsprechende Bohrungen in den 
Jochenden 64, -den Buchsen 56 und den Vorspriingen 66 des Unter- 
tisches hindurchgesteckt und mittels Bolzenmuttern 68, 70 auf den 
gewlinschten Wert gespannt werden. 

Die im Joch 48 gelagerten zwei Exzenterwellen 52 werden mittels 
eines nicht dargestellten Stirnradgetriebes synchron zueinander 
angetrieben. An den Enden der Exzenterwellen 52 sitzt je eine 
wSlzgelagerte Rolle 72. 

Der bewegliche obere Stanztisch 28 wird durch nicht nSher darge- 
stellte Einrichtungen vertikal innerhalb des Joches 48 gefxihrt 
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und mittels nicht dargestellter Federn gegen die Rollen 72 ge- 
halten. An den BerUhrungsf lachen zwischen Rollen und Tisch sind 
gehSrtete Stahlplatten 74 angeordnet, die die Druck- und Rei- 
bungskrafte, die von den Rollen 72 ausgeiibt werden, aufnehmen und 
an den Obertisch 28 weitergeben. Diese Stahlplatten 74 konnen 
auch keilformig ausgebildet sein und dann zur Druckzustellung 
herangezogen werden, indem entsprechende Einrichtungen vorgesehen 
werden, urn die Stahlplatten bzgl. des Auf lagepunktes der Rollen 
72 in Richtung der Keilneigung zu verschieben. 

Wie zu erkennen ist, ist der Antrieb nicht nur sehr kompakt, er 
ist auch verhaltnismaBig einfach im Aufbau und iibertragt die 
DruckkrSfte auf den Obertisch 28 an Punkten, die nicht weit 
auBerhalb der eigentlichen StanzflSche 76 liegen, wie es bei 
einen beweglichen Obertisch aufweisenden Stand der Technik der 
Fall ist, sondern innerhalb dieser Flache 76 an besonders giinsti- 
gen Punkten, die es gestatten, dem Obertisch 28 eine verhaltnis- 
maBig leichte Rahmenkonstruktion zu geben, so da& die zu bewegen- 
den Massen sehr klein gehalten werden konnen. 

AuBer dem zu bewegenden Obertisch 28 mussen nur noch die beiden 
Stahlplatten 74 auf und ab bewegt werden, auBerdem fuhren die 
beiden Rollen 72 neben ihrer Drehbewegung noch diese Auf- und 
Abbewegung aus. Die Gesamtmasse, die somit vom Antrieb 46 hin- 
und herbewegt werden muB, ist demzufolge auflerordentlich klein, 
entsprechend klein sind die erforderlichen AntriebskrSfte und die 
vom Maschinenrahmen bzw. Maschinenfundament auf zunehmenden StoB- 
impulskrHf te. 

Urn die Vorteile der erf indungsgemSBen Konstruktion noch deutlicher 
werden zu lassen, seien einige Hinweise auf die Arbeitsweise von 
Stanzeinrichtungen gegeben. 

Die Auftreffgeschwindigkeit der Stanzmesser auf das Stanzgut und 
die Masse des bewegten Stanztisches spielen bei der LSrmentwick- 
lung und der entstehenden Erschutterungen die entscheidende Rolle. 
Urn bei Exzenterantrieben die vertikale Geschwindigkeitskomponente 
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mdglichst klein 2U halten, muB der Auf treffpunkt der Stanzmesser 
auf das Stanzgut mdglichst nahe dem unteren Totpunkt des Exzenter- 
antriebs liegen. Dies kann dadurch erreicht werden, da6 die 
Stanzeinrichtung so starr wie moglich gemacht wird, d.h., dafi die 
Durchfederung w&hrend des Stanzvorganges mdglichst klein gehalten 
wird. Dies kann zum einen durch entsprechend hohe Vorspannung 
der vier (oder mehr) Zuganker 50 erreicht werden, zum anderen 
auch durch eine moglichst geringe Dehnung zwischen dem Joch und 
dem unteren Stanztisch, wie auch die Durchbiegungen von Joch 48 
und unterem Stanztisch 26 durch die verhaitnismSBig kurzen von 
den Vorspriingen 66 und den Jochenden 64 festgelegten Stiitzweiten 
klein bleiben. 

Auch die Durchbiegung des oberen Stanztisches 28 kann aufgrund 
der nur sehr kurzen Abstande zwischen den Rollen 72 gering ge- 
halten werden. 

Dem sehr geringen Gewicht des bewegten oberen Tisches 28 steht 
demgegenuber ein erheblich h5heres Gewicht des unteren Tisches 
26 gegeniiber, der unbewegt ist und infolge seines im Vergleich 
zum Obertisch sehr viel grdfieren Gewichtes zur Aufnahnie des Stofi- 
impulses des Obertisches 28 nur eine sehr geringe Vertikalbewe- 
gung ausflihren mufi, d.h., daB die auf das Fundament ubertragende 
StoBenergie sehr viel kleiner wird, als es bisher der Fall war. 

Die Verringerung der StoBbelastung ist so erheblich, dafi die An- 
wendung von sogenannten Kniehebelantrieben ans telle des in Fig. 2 
dargestellten Exzenterantriebes 46 in den meisten Fallen nicht 
notwendig sein wird. Nur in besonders kritischen Fallen kQnnte 
es gtinstig sein, einen derartigen Kniehebelantrieb bei der er- 
f indungsgemS/ien Stanzeinrichtung vorzusehen, siehe Fig. 3. Der 
dort dargestellte Kniehebelantrieb 78 besteht aus einem oberen 
Rahmenteil 80 und einem unteren Rahmenteil 82, wobei der obere 
Rahmenteil am Joch 48 und der untere Rahmenteil 82 am Obertisch 
28 anliegt. Innerhalb der beiden Rahmenteile 80, 82 sind Gelenk- 
pfannen 84 angeordnet, in denen iiber ein Kniegelenk 86 miteinan- 
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der verbundene Kniehebel 88, 90 gelagert sind. Das Kniegelenk 86 
tragt auflerdem eine Rolle 92, auf der ein von einer Antriebs- 
welle 94 in Richtung des Pfeiles 98 drehbarer Kurvenantrieb 96 
abrollt. WShrend des Abrollens wird das Kniegelenk 86 unterschied- 
lich weit nach auBen gedriickt, wodurch die beiden Kniehebel 88 , 
90 die Pfanne 84 und damit die beiden Rahmenteile 80, 82 unter- 
schiedlich weit. auseinanderdriicken. 

Wie zu erkennen ist, ist der Kniehebelantrieb erheblich kompli- 
zierter aufgebaut, als der in Fig. 2 dargestellte Exzenterwellen- 
antrieb 77, auch ist die Andruckverstellung erheblich komplizier- 
ter. Dafttr besitzt der Kniehebelantrieb allerdings einen wesent- 
lich f lacheren Hubverlauf im Umkehrpunkt, wie eine Gegentiber- 
stellung der Hubbewegung fur Exzenterantrieb und Kniehebelantrieb 
gemSB Fig. 7 erkennen l£Bt. Wahrend beim Exzenterantrieb der 
zeitliche Verlauf der Hubbewegung im wesentlichen sinusfdrmig ist, 
zeigt der tibliche Kniehebelantrieb einen Hubverlauf , der an den 
Wendepunkten der Bewegung wesentlich flacher ist als eine Sinus- 
kurve. Dies ergibt zum einen die gunstigere StoBbelastung, ver- 
ringert allerdings die fur den Greiferstangendurchlauf zur Ver- 
fiigung stehende. Zeit. Be tragt der minimal notwendige Hub fxir den 
Greiferstangendurchlauf die halbe Hubhbhe, ergeben sich die an- 
gegebenen Zeitunterschiede fttr den Greiferstangendurchlauf. 

Diese verringerte Zeit fur den Greif erstangendurchlauf kann mit 
der Forderung nach mSglichst hoher Bogendurchlaufgeschwindigkeit 
kollidieren, da die Kartonbogen mbglichst ruckfrei auch bei hohen 
Geschwindigkeiten durch die Maschinen transportiert werden mussen- 
Dies liegt daran, well die BSgen nach dem Stanzvorgang nur noch 
an sehr schmalen Stegen miteinander zusammenhangen und es daher 
selbst bei hohen Arbeitsgeschwindigkeiten notwendig ist, daB die 
Bogen wahrend des intermittierenden Transports nur begrenzten Be- 
schleunigungswerten ausgesetzt werden. Das bedeutet, daB die ftir 
den Transport der Bogen von einer Bearbeitungsstation zur nachsten 
zur Verfiigung stehenden Zeiten mSglichst lang bleiben mussen, was 
wiederum eine moglichst groBe "Of f enzeit" fur die Stanztische be- 
dingt. 
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Bei den Diagrammen der Fig, 7 und 8 betrSgt ein Maschinenzyklus 
360° (d.h. eine Umdrehung) . Pur den Exzenterantrieb 1st der 
Zeitanteil fiir den Stillstand guns tigs tenf alls 72° ', wahrend 
die restlichen 288° fur die Bewegung der Greiferstange zur Ver- 
fiigung stehen. Beim Kniehebelantrieb lassen sich, da ftir den 
Stillstand 130° notwendig sind, fiir den Bewegungsablauf nur 
230° zur Verfiigung stellen. Bei Stanzmaschinen mittleren Formats 
mit einer Geschwindigkeit von 7000 B<3geh pro Stunde ergeben 
sich dann maximale Beschleunigungswerte von 5,3 g (1 g= Erd- 
beschleunigung) , wahrend bei Kniehebelmaschinen die Beschleu- 
nigungswerte bei 8,3 g liegen, dies ist also erheblich mehr. 

Fig. 8 zeigt die Verhaltnisse bei einem optimal arbeitenden An- 
trieb. Der untere Totpunkt der Hubbewegung sei bei 0°. Von 
diesem unteren Totpunkt aus erfolgt ein schneller Aufwartshub 
des oberen Tisches oder Tiegels, bei 16° beginnen die Ketten 
und damit die Greiferstangen sich zu bewegen. Bei 28° sind die 
Greiferstangen, die vorher durch hier nicht nSher erlauterte 
Anschlageinrichtungen festgehalten waxen, vSllig frei, so daB 
zu diesem Zeitpunkt der obere Tiegel mit den Stanzmessern be- 
reits soviel Hub gemacht haben muB, daB der gestanzte Bogen 
ohne die Gefahr des Hangenbleibens an den Stanzmessern bzw. 
an u. U. dazwischen angeordneten Auswerf ervorrichtungen weiter- 
befordert werden kann. Bei 53° kann die n&chste Greiferstange 
zwischen die Tiegel einfahren, bei 140° wird maximale Geschwin- 
digkeit der Greiferstange erreicht und die Beschleunigung der 
Greiferstangen lauft durch 0 und es beginnt Verzogerung, bei 
158° ist der obere Totpunkt des beweglichen Tiegels erreicht 
und er beginnt langsam seinen Abwartshub. Bei 263° muB die 
Greiferstange den Tiegelraum verlassen haben, in diesem Bereich 
erfolgt schneller Abwartshub des Tiegels. Bei 288° wird die 
Greiferstange von dem bereits kurz erwahnten Ausrichtmechanismus 
erfasst, bei 300° ist die Greif erstangenbewegung beendet, der 
Abwartshub des Tiegels verlangsamt sich und ISuft flach zum 
unteren Totpunkt hin aus, 

Dieser Hubverlauf lafit sich mit dem in Fig. 2 dargestellten 
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Exzentersystem und auch mit herkSmmlichen, durch Kreisscheiben 
angetriebene Kniehebelantriebe nicht verwirklichen. Der in Fig. 3 
dargestellte Kniehebelantrieb mit Kurvenscheibe 96 ISBt sich je- 
doch durch entsprechende Wahl der Kurvenscheibe 96 so aufbauen, 
dafi eine weitgehende Annsiherung an die optimalen VerhSltnisse 
mSglich sind. 

Andere Systeme, die ebenfalls eine Annaherung an die idealen 
Verhaitnisse ergeben, sind in den weiteren Fig. 4, 5 und 6 dar- 
gestellt. 

So zeigt Fig. 4 in einer ahnlichen Darstellung wie Fig. 3 wie- 
derum einen Antrieb ftir den Obertisch 28 der erf indungsgemaflen 
Stanzeinrichtung/ wobei dieser Antrieb jedoch aus einem Keilge- 
triebe mit Kurvenantrieb besteht. Auch hier ist wie bei der in 
Fig. 3 dargestellten Aus fiihrungs form ein oberes Rahmenteil 80 
und ein unteres Rahmenteil 82 vorhanden, wieder beispielsweise 
in Form von profilierten GuBteilen f wobei das obere Teil 80 an- 
stelle der Pfanne 84 einen Halteblock 184 fur Rollen 94, 96 be- 
sitzt. Das untere Rahmenteil tragt unmittelbar weitere Rollen 
98, 100 # wobei zwischen den Rollen 94, 96 des mit dem Obertisch 
verbundenen oberen Teils 80 und den Rollen 98, 100 des mit dem 
Untertisch verbundenen unteren Teils 82 ein Keilstiick 102 hin 
und her schiebbar ist, und zwar unter Wirkung einer Kurvenscheibe 
196, die auf einer vom Keilstiick 102 gehaltenen Rolle 104 ab- 
rollt. 

Es sei erwahnt, daB der Halteblock 184 eine KeilflSche aufweisen 
kann, urn auch hier eine Verstellung der Stanzandruckkraf t auf 
einfache Weise durch Verschiebung des Halteblockes 184 in zur 
Zeichenebene senkrechten Richtxang zu ermoglichen. Es kann auch 
zwischen Halteblock 184 und dem oberen Rahmenteil 80 eine zu- 
sStzliche Keilverstellung 106 vorgesehen sein, urn diese Ein- 
stellmoglichkeit zu erhalten. Eine ahnliche Keilverstellung kann 
auch bei dem Kniehebelgetriebe gem^B Fig. 3 angeordnet werden. 



Fig. 5 und 6 zeigen zwei verschiedene weitere Ausfuhrungsf ormen 
ftir einen erf indungsgemSfi geeigneten Antrieb, wobei es sich um 
zwei unterschiedliche Schwenkhebelgetriebe mit Kurvenantrieb 
(Pig. 5) bzw. Kurbelantrieb (Fig. 6) handelt. Auch hier ist je- 
weils wieder ein oberes Rahmenteil 80 und ein unteres Rahmenteil 
82 vorgesehen, wobei das obere Rahmenteil 80 ahnlich. wie bei 
Fig. 3 eine Pfanne 84 zur Aufnahme des Schwenkhebels 108 bzw. 
110 besitzt. Der Schwenkhebel tr&gt an seinem anderen Ende eine 
Rolle 1 1 2 , die auf einem Keilstiack 114 (beim Antrieb gemaB 
Fig. 5) bzw. einem Kurvenbahnstuck 116 (gemaB der Ausfiih rungs form 
von Fig. 6) abrollen kann. Der Schwenkhebel 108 tr&gt dann noch 
eine weitere Rolle 118, auf der eine Kurvenscheibe 120 gleitet 
und dabei den Schwenkhebel 108 um die von der Pfanne 8 4 gebilde- 
ten Gelenkachse verschwenkt, wobei die Rolle 112 auf dem Keil- 
stuck 114 gleitet und dabei das obere Rahmenteil 80 gegeniiber dera 
unteren Teil 82 verschiebt. Die beiden in Fig. .5 erkennbaren 
Schwenkhebel 108 besitzen jeweils eine zugehSrige Kurvenscheibe 
120, die ihrerseits auf Wellen 122 drehstarr gehalten werden, 
die ihrerseits synchron zueinander mittels beispielsweise Zahn- 
radgetrieben 124 angetrieben werden kdnnen. 

Bei der in Fig. 6 dargestellten Ausfuhrungsf orm ist der Schwenk- 
hebel 110 mit einer Kurbel 126 auf der Kurvenbahn 116 hin und 
her verschieblich, wobei die Kurbel 126 ihrerseits durch den ge- 
kr5pften Kurbelantrieb 130 einer Kurbelwelle 128 antreibbar ist. 

Auch bei den Ausfuhrungsf ormen der Fig. 5 und 6 ist eine Stanz- 
druckzustellung maglich, ahnlich wie sie bei den Fig. 3 und 4 
geschildert wurde. 

Alle in den Fig. 2-6 dargestellten Ausf(ihrungsformen reduzieren 
die hin und her zu bewegenden Massen des Obertische gegeniiber 
bisher bekannten An triebsf ormen fur den Obertisch auf etwa 1/3. 
Entsprechend kleiner siad die erf order lichen Antriebsleistungen 
und vom Maschinenfundament auf zunehmenden StoBimpulsbelastungen, 
die gemaB den Anordnungen der Fig. 3-6 -unter Inkaufnahme 
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komplizierterer Anordnungen- durch AnnMherung der Bewegungs- 
verhaltnisse an die ideale Laufform gemafi Fig. 8 sich noch 
weiter reduzieren lassen, so daB -abgesehen von Extremf alien, 
z.B. Aufstellung der Maschine auf GeschoBdecken- eine sonst 
stets erf orderliche Schwingungsisolation zwischen Maschine 
und Aufstellungsfundament entbehrlich wird. 

Neben diesem Vorteil gilt der andere Vorteil des erheblich 
kleinen Volumens der Maschine, das zum einen Platzeinsparungen 
bewirkt, zum anderen aber auch Mater ialeinsparungen, so daB 
auch die Herstellung der Maschine preiswerter wird. 
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